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@ Precede de preparation d'un vitrage automobile pret a monter. 

(g) Preparation d'un vitrage pret a monter destine a etre colle 
au cadre d'une baie de carrosserie de vehicule. 

Selon ('invention, sur la feuille de verre (1). ou sur un 
revetement (10) opaque en forme de cadre adherant a la feuille 
(1), sont deposes deux cordons partiels de colle (18, 15), 
simultanement ou immediatement I'un derriere I'autre. La 
masse de colle qui forme ie premier cordon profile (18) est 
choisie ou traitee de telle sorte que ce cordon partiel durcisse 
en un temps relativement court. La masse de colle formant 
I'autre cordon partiel profile (15) est choisie ou traitee de telle 
facon que ce cordon (15) reste plastiquement deformabie et 
adhesif un temps suffisant pour servir directement au collage 
du vitrage dans la baie lors de son montage. Le cordon de colle 
(18), qui durcit en un temps bref, permet eventuellement de 
fixer des pieces du cadre de structure, par exemple un fil (21) 
de dechirure." et il comprend avantageusement une levre 
d'etancheite conformee (20). 
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Procede de preparation d'un vitrage automobile pret a monter. 



La presente invention concerne un procede de 
preparation d'un vitrage, en particulier un vitrage 
automobile, en vue de son montage dans un cadre 5 
de baie par collage de la zone marginale du vitrage a 
une aile de fixation du cadre de baie, dans lequel au 
moins deux cordons partiels de colle de section 
transversale calibree sont deposes sur le vitrage, 
chaque fois par extrusion d*une masse de colle a to 
I'atde d'une buse d'extrusion calibree, un des 
cordons partiels etant deja durci Iprs de !a mise en 
place du vitrage dans le cadre, de baie tandis que 
I'autre cordon partiel constitue le cordon de colle 
actif pour la fixation du vitrage dans ledit cadre. 15 

Un procede de ce type est connu d'apres le 
document EP-0121481 B1. Dans ce procede connu, 
un premier cordon partiel de colle est deja applique 
sur le vitrage dans la verrerie ou a un moment 
quelconque avant le montage dans la carrosserie du 20 
vehteule. Ceci supprime,.dans la chaTne de montage 
des vehicules, les operations necessaires pour 
nettoyer et appreter les vitrages, ce qui, au niveau de 
la chaTne de montage elle-meme, represente une 
simplification notable. Un autre avantage significant 25 
de ce procede reside dans le fait qu'a I'aide -de ce 
premier cordon partiel de colle, des pieces du cadre 
de structure, comme par exemple des moulures, 
des couvre-joints profiles, des bordures d'entretoi- 
sement ou des fils de dechirure peuvent etre 30 
prealablement fixees a demeure au vitrage. De cette 
facon, d'autres operations, qui sans cela devraient 
etre effectuees directement sur la chaTne de mon- 
tage, peuvent I'etre par avance et a un moment 
quelconque, et, de ce fait, les operations sur la 35 
chaTne de montage elle-meme se trouvent nette- 
ment simplifiees. 

Dans le cas du procede connu, le cordon de colle 
de montage est applique immediatement avant la 
mise en place du vitrage dans le cadre de la baie sur 40 
le cordon partiel durci ou sur i'aile de fixation dudit 
cadre, c*esl-a-dire directement sur ia chaTne de 
montage des vehicules automobiles. 

[/invention a pour but de developper ce procede 
connu de telle facon que ses avantages restent 45 
maintenus dans leur totalite, mais qu'une simplifica- 
tion supplemental soit realisee pour le construc- 
teur automobile au niveau de la chaTne de montage. 

L'invention reside dans le fait que les cordons 
partiels de colle sont deposes sur le vitrage au cours 50 
d'une seule operation d'extrusion et qu'un traite- 
ment differencie des deux cordons partiels de colle 
garantit qu'au moins un cordon partiel durcisse en 
un temps aussi bref que possible, tandis qu'un autre 
cordon partiel (cordon de colle de montage) reste 55 
plastiquement deformable et adhesif pendant un 
temps aussi long que possible. 

Grace au procede conforme a ('invention, par 
rapport au procede connu, on fait I'economie 
complete de ('operation consistant a appliquer 60 
separement le cordon de colle de montage, ce qui 
jusqu'a present s'effectuait directement sur ia 
chaTne de montage. Cette seconde operation est au 



contraire couplee a ('operation dite de preenduction, 
c'est-a-dire ('application du premier cordon partiel 
de colle, mais suivant l'invention, les. cordons 
partiels de colle appliques simultanement sont 
traites d'une maniere differenciee telle qu'au mo- 
ment du montage du vitrage dans le cadre de baie, 
ils possedent les proprietes differentes souhaitees. 

Dans une premiere forme d'execution de l'inven- 
tion, le traitement differencie des deux cordons 
partiels de colle peut consister en ce que' les 
cordons partiels de colle sont faits de masses de 
colle differentes, mais compatibles, qui sont avanta- 
geusement coextrudees a I'aide d'une tete d'extru- 
sion appropriee a cet effet. 

Lors de I'execution de cette forme de realisation 
du procede, le moment auquel les deux colles sont 
appliquees sur le vitrage est determine par la duree 
limite d'emploi de la masse de colle formant le 
cordon de colle de montage, pour autant qu'aucune 
mesure ne soit prise pour empecher le durcisse- 
ment. La duree d'emploi limite de la colle de 
montage ne peut pas etre trop longue, parce 
qu'apres la mise en place du vitrage dans la 
carrosserie du vehicule, ce vitrage doit etre fixe en 
place le plus tot possible. Pour cette raison, H peut 
etre conseille de ne proceder a ('application des 
cordons de colle que relativement peu de temps 
avant le montage du vitrage dans la carrosserie du 
vehicule, le delai choisi pouvant varier, d'apres la 
composition et la duree d'emploi limite des deux 
masses de colle, entre quetques heures et quelques 
jours. 

Alors que, par exemple, pour le cordon partiel 
durcissant en un temps bref, des colles de polyure- 
thane a un ou plusieurs composants conviennent, 
une colle de polyurethane a un seul composant 
durcissant au contact de i'humidite peut etre utilisee 
pour le cordon partiel restant adhesif, ce cordon 
partiel etant recouvert d'une couche empechant un 
durcissernent premature, que Ton enleve avant le 
montage du vitrage. 

Suivant une autre forme d'execution de 1* inven- 
tion, pour le cordon partiel restant adhesif, on peut 
utiliser une colle a plusieurs composants, en 
particulier une colle de~ polyurethane a plusieurs 
composants, qui coritient un composant d'a- 
morcage ou de reaction en microcapsules, auquel 
cas la reaction.de durcissernent est mise en-route 
par destruction des "capsules par chauffage ou 
exposition a des micro-ondes immediatement avant 
le montage du vitrage. De tels systemes de colle 
activables appartiennent a Tetat connu de la techni- 
que- 

Selon une autre forme d'execution de Tinvention, 
on utilise a la fois pour le cordon partiel durcissant 
en un temps bref et pour le cordon partiel restant 
adhesif des polyurethane a un seul composant qui 
durcissent par contact avec I'humidite de ('atmos- 
phere, auquel cas le cordon de colle de montage est 
couvert d'une couche empechant ou retardant 
faeces de la vapeur d'eau. Les cordons partiels 
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differents peuvent. dans ce cas, etre faits du meme 
polyurethane a un seul composant. 

Selon une autre forme d'execution du procede 
conforme a 1'invention, des cordons partiels de colle 
possedant des proprietes differentes peuvent egaie- 
ment etre obtenus par ie fait qu un cordon profile 
comprenant les cordons partiels individuels est 
extrude en tant que cordon de coile combine a partir 
d*une seule masse de colle qui durcit par un apport 
d'energie exterieur et que, par un apport localise 
d'energie mecanique ou rayonnante, des zones 
laterales selectionnees de la section transversale du 
cordon de colle combine sont durcies au prealable, 
tandis que le cordon partiel situe entre les zones 
laterales durcies de !a section transversale reste 
adhesif. 

D'autres variantes du procede de I'invention 
ressortiront des r'evendications dependantes et des 
exemples de realisation qui sont decrits en detail ci- 
apres avec reference aux dessins. 

Dans les dessins annexes montrant des vues 
fragmentaires de la zone marginale d'un vitrage : 

la Fig. 1 illustre une premiere forme d'execu- 
tion d'un vitrage automobile prepare pour le 
"~ montage; 

la Fig. 2 illustre la forme d'execution repre- 
sentee sur la Fig. 1 apres son montage dans la 
carrosserie du vehicule ; 

la Fig. 3 illustre une deuxieme forme d'execu- 
tion d'un vitrage automobile prepare pour le 
montage; 

. la Fig. 4 illustre la forme d'execution repre- 
sentee sur la Fig. 3 apres son montage dans la 
carrosserie du vehicule; 

les Fig. 5 a 8 illustrent d'autres formes 
d'execution d'un vitrage automobile prepare 
pour le. montage, et 

la Fig. 9 illustre une tete d'extrusion destinee 
. a extruder et a deposer simultanement deux 

cordons de colle profiles. 
Les Fig. et 2 illustrent une forme d'execution d'un 
vitrage automobile 1 preequipe et p'ret au montage, 
dans laquelle le vitrage 1 est pourvu, le long de son 
chant peripherique 2, d'une bande profilee 3 en une 
matiere plastique flexible elastomere. Cette bande 
profilee 3 presente une section 4 essentiellement en 
forme de boyau qui sert, dans I'etat monte du 
vitrage, a combler I'interstice entre le chant 2 du 
vitrage et I'aile de contrepartie 5 du cadre de baie. La 
section coudee 6 de la bande profilee 3 est collee a 
la face du vitrage 1 tournee vers I'aile de fixation 8 du 
cadre de baie. 

- Le vitrage 1 est pourvu, tout autour de sa zone 
marginale, d'un revetement opaque 10 qui, d'une 
part, empeche toute vision de Texterieur sur la zone 
.collee et, d'autre part, protege les couches de colle 
contre le rayonnernent UV qui, sinon, entrainerait 
une fragilisation de la colle. Le revetement 10 est 
habituellement fait d'un email a cuire qui a ete cuit au 
cours du chauffage intervenant dans le bombage 
et/ou dans les operations de trempe du vitrage. 

Lors de la realisation d'une jonction collee, une 
preparation appropriee de la surface du verre a 
laquelle la.masse.de colle doit adherer; fait egale- 
ment partie des operations usuelles: En regie 



generate, cette preparation de la surface consiste en 
un traitement a I'aide d'un liquide de nettoyage 
adapte suivi d'un revetement au moyen d'une 
couche de fond adequate, mais cette preparation du 
5 vitrage depend chaque fois du systeme de colle 
utilise. 

Le fait d'installer deja le cadre profile de pour- 
tour 3 sur le vitrage avant le montage de ce vitrage 
dans le cadre de baie a le grand avantage que le 

10 montage du vitrage sur la chaine de montage 
elle-meme est stmplifie. Pour atteindre ce but, il faut 
cependant que le collage de la bande ou du cadre 
profile 3 au vitrage soit realise lorsque cet element 
presente, par exemple, la section transversale en L 

75 representee. Une section transversale en L est 
cependant necessaire lorsqu'un montage aerodyna- 
mique du vitrage doit etre realise, c'est-a-dire 
lorsque aucune piece d'encadrement ne peut faire 
saillie sur la surface exterieure du vitrage. Le collage 

20 du. cadre profile 3 au vitrage est realise a I'aide du 
cordon de colle profile 12 qui remplit, par ailleurs, les 
fonctions connues mentionnees plus haut. Le 
cordon de colle profile -12 presente de preference 
une section transversale essentiellement en forme 

25 de U, les nervures laterales 13 ayant pour tache, lors 
de la mise en place du vitrage dans (e cadre, de 
delimiter lateralement le cordon de colle 15. 

Le cordon de colle 12 profile en forme de chenal et 
le cordon de colle 15 applique sur ce cordon de colle 

30 12 sont deposes en une seule et meme operation 
sur le vitrage par coextrusion. Dans ce cas, on utilise 
pour I'extrusion du cordon de colle 12, une masse 
de colle qui durcit en un temps relativement bref et 
qui assure une jonction solide du cadre profile ~3au 

35 vitrage. Pour le cordon de colle 15 qui remplit la 
fonction de la colle de montage, on utilise une masse 
de colle qui, d'une part, est compatible avec le 
cordon de colle 12, c'est-a-dire qui adhere convena- 
blement au cordon de colle 12, et qui, d'autre part, 

40 presente une duree d'emploi limite nettement plus 
longue et reste plastiquement deformable et adhe- 
sive pendant un delai predefini. 

La preparation du vitrage pour le montage 
s'effectue avantageusement dans un poste de travail 

45 precedant la chaine de montage, dans iequel les 
vitrages sont prepares de la maniere conforme a 
I'invention, par exemple, un laps de temps de duree 
determinee avant I'instant de montage. De cette 
facon, les vitrages peuvent etre prepares, par 

50 exempie, quelques heures a plusieurs jours avant 
teur montage et etre fournis a la chaine dernontage 
au moment ou its y sont necessaires. 

Lorsqu'on utilise pour le cordon de colle profile 12 
et le cordon de colle de montage 15 des masses de 

55 colle presentant des durees d'emploi limites diffe- 
rentes, on peut utillser avec un avantage particulier 
des colles de polyurethane a un seul composant ou 
a plusieurs composants qui se sont averees satisfai- 
santes comme colles pour le montage de vitrages 

60 automobiles. En particulier dans le cas de colles de 
polyurethane a plusieurs composants, il est connu 
que le temps de durcissement peut etre regie entre 
de larges limites par diverses mesures. Des compo- 
sitions de colle appropriees sont decrites, par 

65 exemple, dans les documents DE 35 45 899 C1, EP 



5 



EP 0 345134 A2 



6 



0 153 456 A1 et 0 238 890 A1. A I'aide des colles 
connues de ce type, il est possible de fabriquer des 
vitrages prepares pour le montage, dans lesquels le 
cordon de code 12 est durci, par exernple, apres une 
heure, tandis que la duree d'emploi limite du cordon 
de colle de montage 15 est d'au moins trois heures. 
. Une forme d'execution particulierement avanta- 
geuse du procede consiste a utiliser, pour le cordon 
de colle profile 12, une coile de poiyurethane a un 
seui ou a plusieurs composants, qui durcit en un 
temps reiativement bref, et de prevoir pour le cordon 
de colle 15, une colle de poiyurethane a plusieurs 
. composants, contenant un composant d'amorcage 
ou . de reaction sous une forme inactivee, par 
exernple sous forme de microcapsules, I'activation 
de ce , composant d amorcage ou de reaction 
s'effectuant par exernple par chauffage ou par 
irradiation adequate du cordon de colle 15 ou de 
['ensemble du vitrage prepare, immediatement avant 
le montage du vitrage. 

Dans Texemple de realisation' represents sur les 
Fig. 3 et 4, le vitrage 1 est a nouveau pourvu, le long 
de sa zone marginale, d'un revetement opaque 10 et, 
pour le montage ■ dans le cadre de fenetre du 
vebicule, il . est preequipe d'un cordon de colle 
profile en forme de cadre 18 et simuitanement d'un 
cordon de colle de montage 15. Le cordon de colle 
profile 18 presente dans ce cas t comme tel, une 
levre d'etancheite 20 qui depasse du pourtour du 
vitrage et qui a pour fonction, dans i'etat monte du 
vitrage, de ponter ou d'obturer ('interstice separant 
la surface du chant 2 et I'aile de contrepartie 5 du 
cadre de fenetre. De plus, cette levre d'etancheite 20 
a pour fonction, lors de la mise en place du vitrage 
dans la feuillure du cadre de fenetre, de servir de 
levre de centrage. Elle assure que la surface 
peripherique 2 du vitrage se trouve maintenue de 
tous cotes a la meme distance de I'aile 5 du cadre de 
fenetre et elle retient le vitrage dans cette position 
centree pendant le durcissement de la colle de 
montage. Cette levre d'etancheite 20 est, dans ce 
cas, par une configuration adequate de la buse 
d : extrusion, formee directement lors de ['extrusion 
du cordon profile 18 et fait par consequent partie de 
ce cordon profile 18 lui-meme. De plus, le cordon 
profile 18 presente a nouveau une section transver- 
sale en forme de chenal comportant deux nervures 
laterales 13 qui delimitent la masse 15 de la coile de 
montage lateralement. , 

Le durcissement du cordon profile 18 doit avoir eu 
lieu au moment du montage du vitrage. Un durcisse- 
ment rapide de ce cordon profile 18 est egalement 
necessaire pour que la levre d'etancheite saillante 
libre 20 ne se deforme pas. De plus, le temps de 
durcissement doit etre le plus court possible pour 
assurer la fixation du fil de dechirure 21 qui, lors de 
('extrusion du cordon profile 18, est noye dans ce 
cordon de colle. Ce fil de dechirure 21 a pour tache 
de faciliter le- demontage du vitrage du cadre de 
fenetre, parce qu'il sert de fil .de separation pour 
sectionner le cordon de colle. 
- La levre d'etancheite 20 peut, le cas echeant, etre 
faite d'une /natiere differente de celle du reste du 
cordon profile 18 et etre fabriquee par coextrusion 
en meme temps que le cordon profile 18. De cette 



maniere, il< est possible de fabriquer des levres 
d'etancheite .possedant des proprietes modifiees, 
qui presentent, par exernple, une stabilite accrue a 
regard des rayons UV et/ou une resistance accrue 
5 aux intemperies car, contrairement au reste du 
cordon profile 18,. la levre d'etancheite est en partie 
exposee directement aux intemperies! 

En meme temps que I'extrusion du cordon profile 
18 a lieu I'extrusion du cordon de colle de montage 
10 15 qui est depose dans le chenal du cordon profile 
18. La masse de colle formant le cordon profile 18 
est a nouveau differente de, la masse de colle 15 
formant le cordon de colle de montage qui, pour sa 
part, possede une duree d'emploi limite reiativement 
15 tongue de plusieurs heures* a plusieurs jours. Les 
masses de colle respectives peuvent, en J'occur- 
rence, etre les memes que celles qui ont ete decrites - 
a propos des Fig. 1 et 2. 

La Fig. 5 illustre une forme - d'execution, dans 
20 laquelle,. sur le vitrage 1, qui est a nouveau pourvu 
d'un revetement opaque en forme de cadre 10, deux 
cordons partiels de coile sont disposes I'un a cote 
de I'autre. Le cordon . partiel de colle . 22 est 
constitue d'une masse de colle durcissant en un 
25 temps reiativement bref. II presente une section 
transversale sensibiement triangulaire. Le cordon de 
colle durci 22 sert, lors de la mise en place du 
vitrage, a fixer I'espacement entre le vitrage et I'aile 
de fixation du cadre de baie et, en outre, a empecher 
30 que la masse du cordon de colle plastiquement 
deformabie et restant adhesif 23 s'infiitre dans 
('interstice entre la surface du chant 2 et I'aile de 
contrepartie du cadre de baie. De plus, le cordon de 
coile durci 22 peut servir, par exernple, a fixer un fil 
35 de dechirure ou d'autres pieces du cadre de 
structure. Le cordon partiel 23 est constitue de la 
masse de colle restant adhesive. If est applique dans, 
ce cas directement sur le vitrage ou sur le 
revetement 10 et ne se raccorde que lateralement 
40 dans la zone de la surface de contact 24 au cordon 
de colle durci 22. 

La forme d'execution illustree sur la Fig. 6 est 
egalement caracterisee en ce que le cordon de colle 
restant adhesif 25 est directement en contact avec le 
45 revetement 10 ou avec la surface du verre et n'est 
limite que lateralement par. deux cordons de colle 
durcis 26 et 27. Les cordons de colle durcis 26 et 27 
j.ouent a nouveau le role de nervures de delimitation 
pour le cordon de colle de montage 25, ainsi que de 
50 cales d'espacement. Un fil de dechirure 28 est, en 
outre, dispose dans le cordon de colle durci 26. . , 

Dans la forme d'execution de t'invention illustree 
sur la Fig. 7, le vitrage 1 est pourvu d'un revetement 
opaque ,10 sur lequel . est dispose un " profile 
55 composite extrude 30. Ce profile- composite 30 est 
a nouveau constitue d'un cordon de colle de section 
en U, 31, fait d'une masse de colle durcissant assez 
rapidement, ainsi que d'un. cordon de colje de 
montage 32 dispose dans le chenal forme, par le 
60 cordon de colle 31 et constitue d'une masse de colle 
durcissant plus lentement. Le cordon de colle de 
montage 32 est constitue dans ce cas d'un 
poiyurethane- a un seul composant .qui durcit par 
reaction .avec J'humidite de ('atmosphere ambiante. 
65 La surface (ibre du cordon de colle 32 est recouverte 
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par une pellicule 33 qui protege la surface du cordon 
de coile 32 contre un contact direct avec I'atmos- 
phere ambiante. Ceci empeche le contact de la 
surface du cordon de colle 32 avec 1'humidite de fair, 
ou retarde plus ou moins fortement le contact avec 
cette humidite de I'air. Le delai entre la preparation 
du vitrage et le montage de ce vitrage peut, de cette 
fagon, etre nettement allonge. 

Immediatement avant le montage du vitrage, on 
enleve la pellicule 33 et on degage ainsi la surface du 
cordon de colle de montage 32. 

La - pellicule 33 est faite, par exemple, d'un 
polymere qui se prete a la coulee ou a I'extrusion. II 
est applique en meme temps ou immediatement 
apres la coextrusion des deux cordons de colle 31 et 
32- sur le cordon de colle 32 et ce en une couche 
coherente qui va d'une nervure laterale 13 jusqu'a 
I'autre nervure laterale 13. La matiere constitutive de 
la pellicule 33 et son epaisseur doivent etre choisies 
teiies que la pellicule 33 puisse etre arrachee d'une 
seule piece du cordon de colle 32 et que les 
proprietes adhesives du cordon de colle 32 ne 
soient pas defavorablement influencees. 
_La pellicule 33 peut egalement, par exemple, etre 
faite d'une matiere inorganique pouvant etre appli- 
quee a I'etat coulant, qui durcit ou cristallise en un 
revetement pelliculaire ferme et qui n'exige aucune 
operation supplemental pour ('enlevement de la 
pellicule lors du montage du vitrage, mats libere 
d'elle-meme la couche de colle de montage. Lors- 
que cette couche est faite, par exemple, d'une 
matiere inorganique fragile, qui est soumise a des 
tensions internes, la pellicule s'arrache sous I'effet 
des sollicitations de pression exercees lors du 
montage du vitrage et se divise en petits fragments, 
de sorte que la surface du cordon de colle de 
montage est liberee. Les fragments sont, pour ieur 
part, mouilles par la masse de colle et noyes dans 
celle-ci et ils n'entravent pas i'operation de collage, 
Le cas echeant, des mesures adequates, comme 
une irradiation ou des mesures analogues, permet- 
tent d'assurer que la fragilisation necessaire de la 
pellicule ne se produise que peu avant le montage 
du vitrage. 

Une forme d'execution particulierement economi- 
que du procede conforme a invention est illustree 
sur la Fig. 8. Dans ce cas, on ne procede pas, 
comme decrit plus haut, a la coextrusion de deux 
masses de colle differentes pour former un profile 
composite, mais on extrude et on depose sur le 
vitrage 1 ou sur le revetement 10 applique sur le 
vitrage 1 un cordon de colle profile 34, qui est 
homogene et est fait d'un polyurethanne a un seul 
composant durcissant au contact de Thumidite 
atmospherique. La section transversale du cordon 
de colle 34 correspond sensiblement a la section 
transversale d'un' profile composite forme d'un 
profile de base de section en U dispose sur le vitrage 
et d'un cordon de colle de montage dispose dans le 
profile de base, le cote superieur du cordon de colle 
34 etant profile d'une maniere telle que soient 
formees deux levres longitudinales laterales 35 entre 
lesquelles la masse de colle forme un renflement 36. 

La surface du renflement 36 du cordon de colle 34 
est a nouveau recouverte d'une pellicule 37. La 



pellicule 37 est constitute de Tune des matieres a 
tres faible permeabilite a la vapeur d'eau decrites 
dans I'exemple precedent. Elle protege la surface 
recouverte contre I'acces de la vapeur d'eau. De 

5 cette facon, la zone comprise entre les levres 
longitudinales 35 en dessous de la pellicule 37 reste 
piastiquement deformable et adhesive. L'humidite 
ambiante a par contre librement acces aux surfaces 
non protegees du cordon de colle 34. Elle assure 

10 que le cordon de colle 34 durcisse dans une zone 
marginale 38 de section "transversale en U, tandis 
que dans la zone couverte par la pellicule 37, il reste 
piastiquement deformable et adhesif. 

La Fig. 9 illustre finalement une tete d'extrusion 

15 convenant, par exemple, pour la coextrusion de 
deux masses de colle differentes et pour leur depot 
sur le vitrage 1 ou sur le revetement 10 dispose dans 
la zone marginale du vitrage. La buse d'extrusion 39 
proprement dite est constitute d'un tuyau carre 40 

20 ouvert a sa partie inferieure, en contact avec le 
vitrage, et qui est deplace dans le sens de la fleche F 
sur le vitrage 1 . Le tuyau carre 40 presente, du cote 
arriere vu dans le sens du deplacement, un orifice 
d'ajutage inferieur 41 dont la forme correspond a la 

25 section souhaitee du cordon profile 42. Au-dessus 
de I'orifice d'ajutage 41 est prevu un second orifice 
d'ajutage 43. La forme de cet orifice d'ajutage 43 
correspond a la section transversale souhaitee du 
cordon de colle 44 qui serf de cordon de colle de 

30 montage. Le tuyau carre 40 est divise interieurement 
par une cloison 45 en deux espaces separes I'un de 
I'autre, dont Tun est en communication avec 1'oriftce 
d'ajutage 43 et est alimente par le -tube d'alimenta- 
tion 46 a Taide de la masse de colle destinee^au 

35 cordon de colle de montage 44, tandis que I'autre 
est en communication avec Torifice d'ajutage 41 et 
est alimente par le tube d'alimentation 47 a I'aide de 
la masse de colle qui forme le cordon profile 42. • 
De plus, un tube de guidage coaxial 48 est prevu 

40 sur le tuyau carre 40 a I'avant de celui-ci et est 
utilise pour amener, a une ouverture 49 prevue au 
bas de la parot anterieure du tuyau carre, un cable 50 
en une matiere fibreuse tres resistante. Ce cable 50 
est ainsi noye dans le cordon profile 42 et sert de 

45 cable de dechirure. 

Lorsque les formes d'execution des Fig. 7, 8 
doivent etre realisees, la buse d'extrusion 39 est, en 
outre, pourvue d'un autre orifice d'ajutage et d'un 
dispositif d'alimentation correspondant qui permet- 

50 tent d'appliquer la pellicule de recouvrement sur le 
cordon de colle de montage. 



Revendications 

55 

1.- Procede de preparation d'un vitrage, en 
particulier un vitrage automobile, en vue de son 
montage dans un cadre de baie par collage de 
la zone marginale du vitrage a une aile de 

60 fixation du cadre de baie, dans lequel au moins 

deux cordons partiels de colle de section 
transversale calibree sont deposes sur. le 
vitrage, chaque fois par extrusion d'une masse 
de colle a I'aide d'une buse d'extrusion calibree, 

65 Tun des cordons partiels etant deja durci lors 
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de la mise en place du vitrage dans le cadre de 
baie et un autre cordon partiel formant le 
cordon de colle actif pour la fixation du vitrage 
dans le cadre de baie, caracterise en ce que les 
cordons partiels de colle sont deposes sur le 
vitrage au cours d'une seule operation d'extru- 
sion, et qu'un traitement differencie des deux 
cordons partiels de colle garantit qu'au moins 
un cordon partiel durcisse en un temps aussi 
bref que possible, prealablement au montage 
du vitrage dans la baie, tandis qu'un autre 
cordon partiel (cordon de colle de fixation) 
reste plastiquement deformable et adhesif 
jusqu'a la mise en place du vitrage dans la baie. 

2. - Procede suivant la revendication 1 , carac- 
terise en ce que les cordons partiels de colle 
sont coextrudes a I'aide d'une seule tete 
d'extrusion adequate. 

3. - Procede suivant la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que les cordons partiels de 
colle sont formes a partir de masses de colles 
differentes, mais compatibles. 

- 4.- Procede suivant la revendication 3, carac- 
terise en ce qu'une colle de polyurethane a un 
ou a plusieurs composants est utilisee pour le 
cordon partiel durcissant en un temps bref. 

5. - Procede suivant la revendication 3 ou 4, 
caracterise en ce que pour le cordon partiel 
restant adhesif, on utilise une colle de polyure- 
thane a un seui composant durcissant a 
Thumidite et on couvre ce cordon partiel 
extrude a I'aide d'une couche empechant tout 
durcissement premature, que Ton enleve avant 
la mise en place du vitrage. 

6. - Procede suivant la revendication 3, carac- 
terise en ce qu'a titre de masses de colle, on 
utilise des polyurethanes a deux ou a plus de 
deux composants, dont la duree d'emploi limite 
est reglee differemment par modification des 
proportions du melange des composants indivi- 
duels. 

7. - Procede suivant la revendication 3 ou 4, 
caracterise en ce que pour le cordon partiel 
restant. adhesif, on utilise une colle de polyure- 
thane a plusieurs composants, qui contient un 
composant d'amorcage ou de reaction en 
microcapsules, auquel cas la reaction de dur- 
cissement est mise en route par destruction 
des capsules par chauffage ou exposition a des 
micro-ondes immediatement avant le montage 
du vitrage. 

8. - Procede suivant la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce qu'on utilise, a la fois pour le 
cordon partiel durcissant en un temps bref et 
pour le cordon partiel restant adhesif, des 
polyurethanes a un seul composant qui durcis- 
sent par contact avec Thumidite de I'atmos- 
phere, auquel cas le cordon de colle de 
montage est recouvert par une couche empe- 
chant ou retardant I'acces de la vapeur d'eau. 

9. - Procede suivant la revendication 8, carac- 
terise en ce que les cordons partiels sont faits 
du meme polyurethane a un seul composant. 

10.- Procede suivant la revendication 9, carac- 
terise en ce qu'un cordon profile comprenant 



les cordons partiels individuels est extrude 
sous la forme d'un cordon de colle combine, 
auquel cas une partie en forme de U de la 
section transversale du cordon durcit par 
5 contact avec I'atmosphere et la partie mediane 

du cordon de colle, situee entre les ailes 
laterales du cordon profile, est recouverte 
d'une couche etanche a la vapeur d'eau. 

11. - Procede suivant la revendication 1 ou 2, 
10 caracterise en ce qu'un cordon profile compre- 
nant les cordons partiels individuels est ex- 
trude en tant que cordon de colle combine a 
partir d'une seule masse de colle qui durcit par 
un apport d'energie exterieur et que, par un 

15 apport localise d'energie mecanique ou rayon- 

nante, des zones laterales selectionnees de la 
section transversale du cordon de colle com- 
bine sont durcies au prealable, tandis que le 
cordon partiel situe entre les zones laterales 

20 durcies de la section transversale reste adhesif. 

12. - Procede suivant I'une quelconque des 
revendications 1 a 11, caracterise en ce que le 
cordon partiel restant adhesif est dispose sur le 
cordon partiel durcissant en un temps bref. 

25 13.- Procede suivant Tune quelconque des 

revendications 1 a 11, caracterise en ce qu'un 
ou plusieurs cordons partiels durcissant en un 
temps bref sont deposes sur le vitrage sous la 
forme de nervures de delimitation laterales 

30 et/ou de cales d'ecartement par rapport a Taile 

de fixation et un cordon partiel restant adhesif 
est dispose a cote du cordon partiel durcissant 
en un temps bref ou entre deux cordons 
partiels durcissant en un temps bref. 

35 14.- Procede suivant Tune quelconque des 

revendications 1 a 13, caracterise en ce que, 
pendant ('extrusion meme du cordon partiel 
durcissant en un temps bref, est mis en place 
dans ce cordon partiel, un cable flexible servant 

40 en cas de besoin de fil de dechirure pour 

sectionner la jonction collee. 

15.- Procede suivant les revendications 5, 8, 9 
ou 10, caracterise en ce que le cordon partiel 
restant adhesif est recouvert d'une couche 

45 d'une matiere fragile empechant un durcisse- 

ment premature, qui, sous I'effet des sollicita- 
tions de pression exercees lors du montage du 
vitrage, se brise en petits fragments et.le cas 
echeant, se detache dudit cordon adhesif. 

50 16.- Procede suivant I'une quelconque des 

revendications 1.a 15, caracterise en ce que le 
cordon partiel durcissant en un temps bref 
comporte une levre d'etancheite qui en fait 
partie integrante. 

55 17.- Procede suivant Tune quelconque des 

revendications 1 a 15, caracterise en ce qu'en 
meme temps que le cordon partiel durcissant 
en un temps bref, sont coextrudees des levres 
d'etancheite saillantes sur le pourtour du 

60 vitrage en une matiere plastique extrudable a 

resistance accrue aux UV et/ou a I'hydrolyse. 

18.- Procede suivant I'une quelconque des 
revendications 1 a 15, caracterise en ce que, 
lors de ['extrusion du cordon partiel durcissant 

65 en un temps bref, des lattes profilees prefabri- 
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quees sont 6ga!ement entralnees et sont fixees 
sur ie vitrage a I'aide de la masse de coile 
extrudee. 
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© Procede de preparation d'un vitrage automobile pret a monter. 



© Preparation d'un vitrage pret a monter destine a 
etre colle au cadre d'une baie de carrosserie de 
vehicule. 

Selon i'invention, sur la feuille de verre (1), ou 
sur un rev§tement (10) opaque en forme de cadre 
adherant a la feuille (1). sont deposes deux cordons 
partiels de colie (18, 15), simultanement ou imme- 
diatement Tun derriere I'autre. La masse de colle qui 
CO forme le premier cordon profile (18) est choisie ou 
^traitee de telle sorte que ce cordon partiel durcisse 
^.en un temps relativement court. La masse de colle 
COf° rman t I'autre cordon partiel profile (15) est choisie 
^ou traitee de telle fagon que ce cordon (15) reste 
l^plastiquement deformable et adhesif un temps suffi- 
^sant pour servir directement au collage du vitrage 
^Odans la baie lors de son montage. Le cordon de 
q colle (18), qui durcit en un temps bref, permet even- 
tuellement de fixer des pieces du cadre de structure, 
yjpar exemple un fil (21) de dechirure, et il comprend 
avantageusement une ievre d'etancheite conformee 
(20). 
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